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Abstract: 
EP 425944 A 

The layout for extruding plastic tubing has an extruder, a gauging die immediately beyond it which is water-cooled and draws the 
tubing againstits inner dia by vacuum, and a head moving round the tubing to measure its wall thickness. This head is between the 
gauge and cooling chamber; inside an evacuated chamber sealed to the gauging tube; the inside of the externally sealed gauging tube 
has inlets round its circumference and along its length for feeding water and for applying a vacuum; alternatively the gauging tube is 
in a cooling chamber held at an underpressure and fitted with cold water spray jets; in these arrangements the water inlets and the 
vacuum holes are either holesor slits in the wall of the gauging tube. 

ADVANTAGE - The layout gauges the extrusions more effectively than earlier designs of gauging tools. The design is simple. (6pp 
Dwg.No.1/2) 

DE 4033443 C 

An extruder installation for plastic pipes, includes an extruder, a calibration sleeve which is water cooled, a through flow cooling 
chamber for the extruded tube and a measuring head unit which measures the wall thickness. The latter is located in a chamber 
between the sleeve and the cooling chamber. The inside of the wall of the sleeve has water inlets and suction openings. When the 
sleeve is closed off, the inlets and suction openings are formed as screw thread type channels. 

ADVANTAGE - The installation is simple and offers improved extrusions. 
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EP 425944 B 

An extrusion installation for plastics tubes, comprising: an extruder, a water-cooled calibration sleeve disposed immediately 
downstream of theextruder and pulling the tube by negative pressure against the inside of its wall, a continuous cooling chamber for 
the extruded tubes; and a wall thickness measuring device which has a measuring head rotating around the tube and is disposed 
between the calibration sleeve, and the continuous cooling chamber (4), while the inside of the wall of the outwardly closed calibration 
sleeve is formed with peripherally and longitudinally distributed inlets for water and suction openings, or the calibration sleeve is 
disposed in a cooling chamber which is under negative pressure and has spraying nozzles for cooling water, theinlets for water and 
suction openings taking the form of bores or slots in the wall of the calibration sleeve, characterised in that the wall thickness 
measuring device is accommodated in a chamber which is under negative pressure and connected sealing-tight to the calibration 
sleeve, the calibration sleeve forming the centring of the tube for the measuring head. 

Dwg. 0/2 
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© Extrudieranlage fur Kunststoffrohre. 



formstabil ist. Deshalb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenmefivorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die Kuhlung des Roh- 
res in der Katibrierung 5 und den geringen Abstand 
der Wanddickenmeflvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmaOige Kuhlung be- 
dingte Meflfehler ausgeschaltet. sondern auch kurze 
Totzeiten fur die Regelung erhalten. 




© Oie Erfindung bezieht sich auf eine Extrudieran- 
lage fur Kunststoffrohre mit einer Wanddickenmefl- 
vorrichtung 6. die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten Kalibrierhulse und einer 
Durchlaufkuhlkammer 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach auflen dicht an der Kalibrierhulse 5 
angeschlossen, die mit Kuhlwasser gekuhlt ist und 
mit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht. In der Kalibrierhulse 5 
wird das Rohr nur so weit gekuhlt, bis dafl es gerade 
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Wanddickenmeflvorrichtung 6 aufnimmt. Ober nicht 
dargestelite, verschlieflbare Verbindungen kann ein 
Unterdruckausgleich zwisch n beiden Kammern 
7.1 1 vorgenommen werden. Die an sich bekannte 
s Wanddickenmeflvorrichtung 6 (DE 38 06 301 C1) 
besteht aus einem nach dem Ultraschallprinzip ar- 
beitenden Meflkopf 12. der an einem Fuhrungs- 
und Antriebsmechanismus 13 rotierend Oder rev r- 
sierend urn das Rohr 3 gelagert ist. Weg n der 
w raumlichen unmittelbaren Nach bar schaft der Kaii- 
brierhulse 5 mit dem Fuhrungsstutzen 8 und dem 
Meflkopf 12 fungiert die KalibrierhGlse 5 mit dem 
Fuhrungsstutzen 9 als Zentrierung des Rohres 3 
fur den Meflkopf 1 2. 
75 Ansteile der herkommlichen KalibrierhGlse 5 

mit der unter Vakuum stehenden Kammer 7 kann 
auch die in Figur 2 dargestelite Kaiibrierhulse 15 
vorgesehen sein. In diesem Fall wird die Kalibrier- 
hGlse 15 vom Gesteil 8 unmittelbar getragen und 
20 ist mit ihrem, in der Zeichnung nicht dargestellten. 
linken Ende unmittelbar und dicht an die Kammer 
11 angeschlossen. Die Kaiibrierhulse 15 weist in 
der Innenseite ihrer Wand 16 schraubenformig ver- 
laufende Kanale 17,18 auf, und zwar einen eingan- 
25 gigen Kanal 17 fur Unterdruck und einen doppel- 
gangigen Kanal 18 fOr Kuhlwasser. Die Kanale 
17,18 gehen von Ringkanalen 19,20 aus. die in 
einem angeflanschten Ring 21 untergebracht sind 
und zu dem Versorgungsleitungen 22.23 fuhren. 
30 Durch das am Kanal 17 anliegende Vakuum wird 
das extrudierte Rohr gegen die Innenseite der 
Wand 16 der KalibrierhQIse 15 gesogen und dabei 
kalibriert, wahrend es durch das Gber die Kanale 
18 zugefuhrte Kuhlwasser intensiv und gleichmaflig 
35 gekuhlt und geschmiert wird. 

Bei beiden AusfGhrungsbeispielen hat das die 
Kaiibrierhulse 5.15 verlassende Rohr eine uber den 
Umfang gleichmaflige Temperatur und eine ausrei- 
chende Formstabilitat. um vom Mefikopf 12 bezug- 
40 lich seiner Wanddicke unter Ausschlutf von tempe- 
raturbedingten oder durch Luftblaschen bedingten 
Meflfehlern vermessen werden zu kdnnen. Sollten 
Unterschiede in der Wanddicke festgestellt werden, 
dann kann wegen der Nahe des Mei3ortes von der 
45 Extruderduse 2 mit sehr kurzen Totzeiten auf die . 
Extruderduse 2 regelnd eingewirkt werden. Wah- 
rend bei herkommlichen Extrudieranlagen mit der 
Durchlaufkuhlkammer nachgeordneter Wanddik- 
kenmeflvorrichtung der Abstand zwischen der Ex- 
so truderduse und der Meflvorrichtung mehrere Meter 
betragt. liegt er bei der Erfindung unter 2 Meter. 
Entsprechend diesem LSngenunterschied ergibt 
sich die verkurzte Totzeit fOr die Regelung. 

55 



Auch kdnnen die Meflwerte nicht durch sich in 
einem Wasserfilm auf dem Rohr bildende Luftblas- 
chen bei der Messung nach dem Ultraschallprinzip 
verfalscht werden. weil die die Meflvorrichtung auf- 
nehmende Kammer dicht an die unter Unterdruck 
stehende Kaiibrierhulse angeschlossen ist und 
selbst unter Unterdruck steht. 

Da die Kaiibrierhulse der Wanddickenmeflvor- 
richtung unmittelbar vorgeordnet ist, kann sie nach 
einer Ausgestaltung der Erfindung fur einen das zu 
messende Rohr umlaufenden Meflkopf der Wand- 
dickenmeflvorrichtung als Zentriervorrichtung aus- 
gebildet sein. Zusatzliche Zentriermittel. wie zum 
Beispiel Zentrierrollen. eriibrigen sich also. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
naher erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Rg. 1 eine Extrudieranlage mit einem Extruder, 
einer Durchlaufkuhlkammer und einer dazwi- 
schen angeordneten Wanddickenmefivorrichtung 
mit Kaiibrierhulse in schematischer Darstellung 
in Seitenansicht 
und 

Fig. 2 eine Kaiibrierhulse der Extruderanlage der 
Figur 1 in abgewandelter Ausfuhrung in Seiten- 
ansicht und teilweise im Schnitt in vergroCerter 
Darstellung. 

Bei der Extrudieranlage nach Figur 1 sind zwi- 
schen einem Extruder 1 mit Extruderduse 2 fur 
Kunststoffrohre 3 und einer Durchlaufkuhlkammer 
4. die mit nicht dargestellten. auf das hier schon 
formstabile Rohr 3 gerichteten Diisen fur Kuhlwas- 
ser ausgerustet ist. eine Kaiibrierhulse 5 und eine 
Wanddickenme/Jvorrichtung 6 angeordnet. 

Die Kaiibrierhulse 5 erstreckt sich durch eine 
unter Unterdruck stehende Kammer 7 und wird von 
ihr getragen. Die Kammer 7 ist auf einem Gesteil 8 
abgestiitzt. Die Kaiibrierhulse 5 weist in an sich 
bekannter Weise in ihrer Wand uber den Umfang 
und die Lange verteilt angeordnete Schlitze oder 
Bohrungen auf. An das Ende der KalibrierhGlse 5 
schliem sich mit sehr geringem Abstand zum Rohr 
3 ein Fuhrungsstutzen 9 an. der ebenfalls mit 
Schlitzen beziehungs weise Bohrungen versehen 
ist. In der Kammer 7 sind wenigstens uber die 
Lange der Zentrierhulse 5 und deren Umfang ver- 
teilt angeordnete. auf sie gerichtete Spruhdusen 10 
fur Kuhlwasser angeordnet. Wegen des Unter- 
drucks in der Kammer 7 wird das zu kalibrierende 
Rohr 3 gegen die Innenwandseite der Kaiibrierhul- 
se 5 gesaugt. Durch das Kuhlwasser der Spruhdu- 
sen 10 wird zum einen di KalibrierhGlse 5 gekUhlt 
und zum anderen gelangt Wasser auf die Autfen- 
seite des Rohres 3, das als Schmiermittel zwischen 
dem Rohr und der Kaiibrierhulse 5 wirkt. 

An die Kammer 7 ist dicht gegenuber der 
Auflenatmosphar eine weitere unter Unterdruck 
stehende Kammer 11 angeschlossen. die die 



Anspruche 

1. Extrudieranlage fur Kunststoffrohr (3). beste- 
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hend aus einem Extruder (1), einem dem Extruder 
(1) unmittelbar nachgeordneten, wassergekuhlten 
und das Rohr (3) mit Unterdruck gegen die Innen- 
seite ihrer Wand (16) ziehenden Kalibrierduse 
(5.15) fur die extrudierten Rohre (3) und einer ei- 5 
nen um das Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) 
aufweisenden Wanddickenmeflvorrichtung (6), 
dadurch gekennzeichnet, da/* die Wanddicken- 
meflvorrichtung (6) zwischen der Kalibrierhaise 
(5,15) und der Durchlaufkuhlkarnmer (4) in einer w 
unter Unterdruck stehenden und dicht an die Kali- 
brierhulse (5.15) angeschlossenen Kammer (11) 
angeordnet ist, wobei entweder in der Innenseite 
der Wand (16) der nach au/Jen verschlossenen 
Kalibrierhulse (15) uber den Umfang und die Lange ;s 
verteilte Einlasse (18) fur Wasser und Saugoffnun- 
gen (17) vorgesehen sind oder die Kalibrierhulse 
(5) in einer unter Unterdruck stehenden und mit 
SprOhdusen (10) fur Kuhlwasser ausgeriisteten 
Kuhlkammer (7) angeordnet ist und die Einlasse fur 20 
Wasser und die Saugoffnungen als Bohrungen be- 
ziehungsweise Schlitze in der Wand der Kalibrier- 
hulse (5) ausgebildet sind. 

2. Extrudieranlage nach Anspruch T, 

dadurch gekennzeichnet, dafl bei nach aui3en 25 
verschlossener KalibrierhOlse (15) die Einlasse (18) 
fur Kuhlwasser und die Saugoffnungen (17) als 
schraubenformig verlaufende Kanale ausgebildet 
sind. 

3. Extrudieranlage nach Anspruch 1 oder 2, 00 
dadurch gekennzeichnet, da/* die Kalibrierhulse 
(5.15) als Zentriervorrichtung fur den das zu mes- 
sende Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) der 
WanddickenmeiSvorrichtung (6) ausgebildet ist. 
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© Extrudieranlage fUr Kunststoffrohre. 



© Die Erfindung bezieht sich auf eine Extrudieran- 
lage fur Kunststoffrohre mit einer WanddickenmeO- 
vorrichtung 6, die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten Kalibrierhulse und einer 
Durchlaufkuhlkammer 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist. Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach au/ten dicht an der Kalibrierhulse 5 
angeschlossen, die mit Kuhlwasser gekuhlt ist und 
mit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht. In der Kalibrierhulse 5 



wird das Rohr nur so weit gekuhlt. bis daj3 es gerade 
formstabil ist. Deshalb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenme/Jvorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die Kuhlung des Roh- 
res in der Kalibrierung 5 und den geringen Abstand 
der WanddickenmeBvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmaflige Kuhlung be- 
dingte Meflfehler ausgeschaltet, sondern auch kurze 
Totzeiten fOr die Regelung erhalten. 
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